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(57) Abstract: The invention relates to a strip-casting machine (20) for producing a metal strip. Said strip-casting machine consists 
of a pair of casting rolls (22, 24) arranged in side-by-side parallel relation with a casting gap thereinbetween and of lateral sealing 
elements (25) that are provided with respective sealing plates (61) at both sides of the casting rolls (22, 24) that are pushed or pressed 
against the casting rolls from the front by means of pushing or pressing means. The respective sealing plate (61) is pushed or pressed 
against the two equilateral front faces (22% 24') of the casting rolls (22, 24) in such a manner that, in the heated operational state, it 
facilitates an extremely exact positioning on the front faces of the casting rolls. To this end, the sealing plate (61) is mounted in such 
a manner as to allow a three-dimensional displacement of the sealing plate, as if floating. 

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite ] 
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(57) Zusammenfassung: Eine Bandgiessmaschine (20) zur Erzeugung eines Metallbandes, mit zwei nebeneinander angeordneten, 
einen Giessspalt bildenden Giessrollen (22, 24) sowie mit Seitenabdichtungen (25), die beidseits der Giessrollen (22, 24) je eine 
von einem Anstellmittel oder Anpressmittel stirnseitig an die Giessrollen anruckbare oder andriickbare Dichtplatte (61) aufweisen. 
Die jeweilige Dichtplatte (61) ist derart an die beiden gleichseitigen Stirnseiten (22' , 24') der Giessrollen (22, 24) anstellbar oder 
anpressbar, dass mit ihr eine im erwarmten Betriebszustand sehr genaue Auflage an den Stirnseiten der Giessrollen ermbglicht wird. 
Dies gelingt mit einer solchen Lagerung der Dichtplatte (61), die, gleichsam schwimmend, eine dreidimensionale Bewegung der 
Dichtplatte zulaBt. 
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Bandgiessmaschine zur Erzeugung eines Metailbandes 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Bandgiessmaschine zur Erzeugung 
eines Metailbandes, mit zwei nebeneinander angeordneten, einen Giess- 
spalt bildenden Giessrollen sowie mit Seitenabdichtungen, die beidseits 
der Giessrollen je eine stirnseitig an die Giessrollen anruckbare Dicht- 
platte aufweisen, wobei die jeweilige Dichtplatte derart an die beiden 
Stirnseiten der Giessrollen anruckbar ist, dass mit ihr eine im erwarmten 
Betriebszustand sehr genaue Auflage an den Stirnseiten der Giessrollen 
ermdglicht wird. 

Bei einer gattungsmassigen Bandgiessmaschine nach der EP-A-0 714 
716 besteht die Einrichtung fur die Seitenabdichtung der Giessrollen aus 
feuerfesten Dichtplatten, die jeweils gegen zwei auf der gleichen Seite 
befindlichen Stirnseiten der Giessrollen angepresst wird und mit ihnen 
hierbei verhindert wird, dass die zwischen die Giessrollen eingefullte 
Stahlschmelze seitlich wegfliessen kann, sondern wie in einer herkomm- 
lichen Kokille ein Metallbad entsteht. Diese Dichtplatten sind wahrend 
der Anpressung aufgrund der drehenden Giessrollen einem Reibungs- 
verschleiss ausgesetzt und dies bei einer vom Metallbad entstehenden 
starken Hitzebelastung. Die Dichtplatten sind mit einer Anpresseinrich- 
tung verbunden, die so konstruiert ist, dass zwangslaufig ein nachteiliges 
Verschleissbild an den Dichtplatten entsteht. Es bleibt somit eines der 
Hauptprobleme bei einer solchen Giessmaschine ungelost, dass die 
Seitenabdichtungen wahrend der gesamten Giessdauer eine sichere Ab- 
dichtung bieten mussen. 
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Bei kleineren Giessrollen-Durchmessern zwischen ca. 500 und 800 Mil- 
limetern sind entsprechend kleinere Schmalseitenabdichtungen vorzuse- 
hen. Aufgrund des kleinen Metallbadvolumens entstehen jedoch unruhi- 
ge Badspiegeloberflachen. Demgegenuber sind bei Giessrollen mit 
grosserem Durchmesser, bei ca. 1500 Millimetern, die Badspiegelober- 
flachen aufgrund des volumindseren Bades ruhiger, was vorteilhaft ist. 
Dagegen sind grossere und aufwendigere Seitenabdichtungen erforder- 
lich. Durch Fertigungs- und Montagetoleranzen und unterschiedliche Er- 
warmung der Giessrollen durch mogliche Ablagerungen ist es moglich, 
dass die Dichtkanten bzw. Dichtflachen der Rollen zueinander nicht ge- 
nau in Linie stehen. 

Aus der japanischen Offenlegungsschrift JP 4-224052 A ist bei einer 
Bandgiessmaschine mit zwei Giessrollen bekannt, die Reibungskrafte 
zwischen einer Dichtplatte und den Stirnwanden der Giessrollen zu mes- 
sen und hiernach die Anpresskrafte auf die Dichtplatte zu andern. Hier- 
durch soil unsymmetrischer Verschleiss an der Dichtplatte vermindert 
werden und die Gefahr von Leckagen von geschmolzenem Metall verhin- 
dert werden. Die Anpresskrafte werden iiber drei Hydraulikzylinder auf 
die Dichtplatte ubertragen. Die Dichtplatte ist starr in einer axialen Rich- 
tung in einer Fuhrungshulse gefuhrt, was nachteilig ist. 

In dem Dokument EP 0 806 997 wird eine Zweiwalzen-Giessanlage be- 
schrieben. Die Dichtplatte fur die zwei Giesswalzen besteht aus einem 
oberen und einem unteren Teil. Der untere Dichtplattenteil wird mit er- 
heblich hoherem Druck gegen den Zwickel der Stirnseite der beiden 
Giesswalzen gepresst als der obere Teil. Der obere Dichtplattenteil wird 
mittels dreier Zylinder gegen die Walzen gedruckt. Der aufgebrachte Zy- 
linderdruck ist gleichmassig auf alle Zylinder verteilt. Das Verschleissbild 
der Dichtplatte ist zwangslaufig ungleichmaBig, auch wenn eine soge- 
nannte Federruckfuhrung fur den einzelnen Druckzylinder als Ruckstell- 
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kraft vorgesehen ist. Die Gefahr von Leckagen durch fruhzeitigen Ver- 
schleiss der Dichtplatten bleibt hoch. 

Das Dokument EP 0 692 330 B1 befasst sich mit dem Bandgiessen zwi- 
schen zwei Giesswalzen, deren Stirnseiten mittels Verschlusswanden 
abgedichtet sind. Zur permanenten Ermittlung des Beruhrungszustandes 
zwischen den Stirnseiten der Walzen und den Verschlusswanden werden 
die Reibungsbedingungen gemessen und mit vorgegebenen Einstell- 
werten verglichen. Mit den Vergleichsergebnissen wird wenigstens ein 
Giessparameter gesteuert. Auch kann die Stellung der Verschlusswand 
mittels der Grosse der Reibungsbedingungen gesteuert werden. Hierzu 
ist die Verschlusswand von einer Anordnung gehalten, die an einem in 
Walzenrichtung verschiebbaren Hauptschlitten und einem Sekundar- 
schlitten besteht, der waagerecht am Hauptschlitten gefuhrt ist. Damit 
kann die Verschlusswand in zwei Ebenen justiert werden, um den Druck 
bzw. die Krafte auf die Verschlusswand in vertikaler und horizontaler 
Richtung zu messen. Diese Messanordnung beseitigt jedoch nicht die 
Gefahr von Undichtigkeiten der Verschlusswande infolge ungleichmassi- 
gen Verschleisses. 

In einem weiteren Dokument EP 0 698 433 B1 ist eine Doppelroll- 
Stranggiessmaschine mit angedruckten Seitenwanden zum Stranggie- 
ssen dunner Metallbander beschrieben. Die Seitenwande sind mit einer 
Druckplatte und einer Tragplatte verbunden, so dass die Seitenwande in 
axialer Richtung zu den Giesswalzen und senkrecht zu dieser Richtung 
beweglich sind. Zwischen Druckplatte und Tragplatte sind mehrere 
Druckfedern eingefugt, die auf die Seitenwande einwirken. Jede Seiten- 
wand ist von einem gekuhlten Ring umgeben. Die Druckplatte wird von 
einem Wagen getragen, der in axialer Richtung beweglich ist. Auf dem 
Wagen befindet sich ein Verstellzylinder, der an der Druckplatte angreift. 
Diese vorbekannte Konstruktion ist jedoch nicht in der Lage, eine un~ 
gleichmassige Abnutzung der Seitenwande nachhaltig zu verhindern und 
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die erforderliche Dichtigkeit zwischen Giesswalzen und Seitenwanden 
uber mehrere Giesssequenzen zu gewahrleisten. 

Ausgehend von diesen Voraussetzungen wurde der vorliegenden Erfin- 
dung die Aufgabe zugrunde gelegt, eine Bandgiessmaschine nach der 
eingangs erwahnten Gattung derart weiter zu entwickeln, dass mit ihr 
eine wahrend der gesamten Giessdauer erforderliche Dichtheit bei den 
Seitenabdichtungen ermoglicht wird und dies bei einem Einsatz eines 
optimalen Giessrollendurchmessers. Ferner soli mit ihr eine schnelle Zu- 
stellung und nach erfolgter Auswechslung eine betriebssichere Fahrwei- 
se mit diesen Seitenabdichtungen erzielt werden. 

Die Aufgabe ist erfindungsgemass dadurch gelost, dass die jeweilige 
Dichtplatte in dreidimensionaler Bewegung schwimmend anstellbar oder 
anpressbar gelagert ist. Hierdurch wird eine auch im erwarmten Be- 
triebszustand sehr genaue Auflage an den Stirnseiten der Giessrollen 
ermoglicht und der Verschleiss der Dichtplatte auf ein Minimum redu- 
ziert. 

Bei einer sehr vorteilhaften Ausftihrung ist die jeweilige Seitenabdichtung 
an einem Tragerelement befestigt. Sie ist zusammengesetzt aus der 
Dichtplatte, einem diese aufnehmenden Tragrahmen, dem auf letzteren 
wirkenden Anstellmittel oder Anpressmittel und der schwimmenden Lage- 
rung derselben an dem Tragerelement. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, dass wenigstens 
eine der Giessrollen zur moglichst planen Ausrichtung ihrer Stirnseiten 
zueinander und/oder zur Dichtplatte insbesondere axial ausrichtbar ist. 

Mit dieser erfindungsgemassen Bandgiessmaschine ergibt sich eine op- 
timale Seitenabdichtung der Giessrollen, die auch eine einwandfreie und 
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uber die gesamte Giesszeit dauerhafte Funktionstuchtigkeit bei grossen 
Giessrollen im Durchmesserbereich von uber einem Meter bietet. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung sowie weitere Vorteile derselben 
sind nachfolgend anhand der Zeichnung naher erlautert. Es zeigt: 

Fig.1 einen Querschnitt durch eine Bandgiessmaschine mit den erfin- 

dungsgemassen Seitenabdichtungen, 
Fig. 2 einen Langsschnitt durch eine Seitenabdichtung nach Fig.1, 
Fig. 3 einen Schnitt der Seitenabdichtung entlang der Linie III - III ge- 

mass Fig.2, 

Fig. 4 eine Vorrichtung zum axialen Verschieben des zylindrischen, 
gekuhlten Mantels einer Giessrolle auf ihrer stationaren Achse 
und 

Fig. 5 eine Vorrichtung zum axialen Verschieben der stillstehenden 
Achse einer Giessrolle mit auf der Achse drehendem Zylinder- 
mantel. 

Fig.1 zeigt eine Bandgiessmaschine 20 eines in einem kontinuierlichen 
Giessverfahren erzeugbaren Metallbandes 15, insbesondere eines 
Stahlbandes. Diese Bandgiessmaschine 20 steht auf einer angedeuteten 
Stahlstruktur 12 und wird von einem uber ihr stehenden Verteilergefass 
mit Metallschmelze versorgt, wie dies bei an sich herkommlichen Strang- 
giessanlagen bekannt ist. Zweckmassigerweise weist das Verteilergefass 
eine mit einem Stopfen oder dergleichen verschliessbare Ausgussoff- 
nung auf, durch welches die Schmelze abfliessen kann. 

Zur Hauptsache hat diese Bandgiessmaschine 20 zwei im wesentlichen 
parallel nebeneinander angeordnete Giessrollen 22, 24 mit annahernd 
horizontalem Drehachsenverlauf, wobei an beiden Stirnseiten je eine 
Seitenabdichtung 25 anpressbar ist, wodurch eine rundum geschlossene 
Offnung mit einem nach unten hin offenen Giessspalt gebildet ist. Die 
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Giessrollen 22, 24 sind beidseits auf je einem Maschinenstander 32 
drehbar gelagert und von je einem Motor gesteuert angetrieben. Die auf 
einer angedeuteten Stahlstruktur 12 oder dergleichen stehende Band- 
giessmaschine 20 ist hierbei von einem Gehause 30 umschlossen, so 
dass dieses Bandgiessen mit einem Schutzgas, von der Luft abgedichtet, 
erfolgen kann. Auf der Oberseite des Gehauses 30 sind zu dessen Off- 
nung bzw. Schliessung Schiebeturen 35 vorhanden. 

Diese Seitenabdichtungen 25 weisen jeweils eine von einem Anpress- 
mittel stirnseitig an die Giessrollen 22, 24 andruckbare Dichtplatte 61 
auf, die eine mechanische Abdichtung erzeugen. Diese dreieckformigen, 
aus einem feuerfesten Material bestehenden Dichtplatten 61 decken an- 
nahernd den oberen Teil der Stirnseiten 22', 24' der Giessrollen ab. 

Erfindungsgemass ist die jeweilige Dichtplatte 61 derart an die beiden 
gleichseitigen Stirnseiten 22', 24' anpressbar, dass mit ihr eine im er- 
warmten Betriebszustand sehr genaue Auflage an den Stirnseiten der 
Giessrollen ermoglicht ist. 

Gemass Fig. 2 und Fig. 3 ist die jeweilige Dichtplatte 61 zu diesem Zwek- 
ke von dem Anpressmittel gegen die Giessrollen-Stirnseiten 22', 24' ver- 
schiebbar angeordnet und ausserdem uber ein Gelenkmittel, vorliegend 
uber ein Kugelgelenk 81, schwimmend gelagert, um einen konstant blei- 
benden Anpressdruck und eine genaue parallele Anordnung ihrer Dicht- 
flache 61' zu den beiden in einer Ebene verlaufenden Stirnseiten der 
Giessrollen zu erzielen. 

Das Anpressmittel weist wenigstens eine, vorzugsweise drei annahernd 
rechtwinkltg zur Dichtplatte 61 verstellbare Anpresszylinder 71 mit je ei- 
nem Kolben 72 auf, welche in der Art einer Dreipunktauflage uber einen 
Tragrahmen 64, 65 einen annahernd konstanten steuerbaren Anpress- 
druck auf die jeweilige Dichtplatte 61 ausuben, wobei diese Anpresszy- 



WO 01/23122 



-7- 



PCT/EP00/09161 



linder 71 zweckmassigerweise die aufgrund der Anordnung der 
Giessrollen annahernd dreieckformige Dichtplatte 61 jeweils in je einem 
ihrer Eckbereiche beaufschlagen. 

Der die Dichtplatte 61 aufnehmende Tragrahmen 64, 65 ist uber Gelenk- 
verbindungen 66, 67 an einer Verbindungsplatte 80 gelagert, die ihrer- 
seits durch das Kugelgelenk 81 am Tragerelement 41, 41' schwimmend 
gehalten ist, wobei der Tragrahmen 64, 65 uber eine elastische Verbin- 
dung, namentlich eine einstellbare Zugfeder 68 mit Anker, zwischen ihm 
und der Verbindungsplatte 80 permanent an die Kolben 72 der Anpress- 
mittel angedruckt ist. Die Gelenkverbindungen sind von je einem anna- 
hernd horizontal und einem vertikal angeordneten Gelenkhebel 66, 67 
gebildet, wobei diese Gelenkhebel 66, 67 am einen Ende am Tragrah- 
men 64 und am anderen Ende an der Verbindungsplatte 80 ebenfalls 
spharisch gelagert sind, so dass sich die Dichtplatte 61 parallel zur Ver- 
bindungsplatte 80 in drei Bewegungsrichtungen bewegen lasst. Mit die- 
ser optimalen Lagerung der Dichtplatte 61 kann auf jeden Fall ein Klem- 
men oder Sperren derselben auch im erwarmten Zustand der gesamten 
Seitenabdichtung dauerhaft ausgeschlossen werden. 

Ausserdem ist beim Kugelgelenk 81 ein vorstehender Zentrierzapfen 82 
vorgesehen, mittels dem eine Zentrierung des Tragerelementes 41 zu 
der Einrichtung 86 bewerkstelligt werden kann. Ein Exzenter 83 oder 
dergleichen ermoglicht eine Vertikalzentrierung der Seitenabdichtung 25 
zum Tragarm 41. Ein flexibles Halteelement 84 ist zwischen der Verbin- 
dungsplatte 80 und dem Kopfteil 41' des Tragerelementes 41 vorgese- 
hen. Eine Anschlagschraube 86 an diesem Kopfteil 41' begrenzt den 
Schwenkbereich der Platte 80. 

In Fig.1 ist ferner noch verdeutlicht, dass das die Seitenabdichtungen 25 
haltende Tragerelement 41 einem Manipulator 40 zugehort, mittels dem 
die jeweilige Seitenabdichtung seitlich zu den Giessrollen 22, 24 zu- bzw. 
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weggefuhrt werden kann. Die Seitenabdichtungen 25 werden, nachdem 
sie vom Manipulator 40 in die Stellung seitlich der Giessrollen 22, 24 zu- 
gefuhrt worden sind, von einer am Maschinenstander 32 der Giessrollen 
angeordneten Einrichtung 85 zentriert und deren Zylinder 71 mit einem 
jeweiligen Antriebsorgan verbunden. Im umgekehrten Sinne konnen die 
Seitenabdichtungen 25 nach dem Losen der Einrichtung 85 vom Mani- 
pulator fur die Wartung weggefuhrt werden. Die Einrichtung 85 ist in dem 
Stander 32 angeordnet; sie konnte aber auch am Manipulator vorhanden 
sein. 

Ein Uberwachungs- und Regelungssystem bei diesen Seitenabdichtun- 
gen 25 ermoglicht eine optimale Einstellung der auf die Dichtplatte 61 
druckenden Anpressmittel und eine preventive Uberwachung und Fru- 
herkennung von Storungen, Leckagen oder ahnlichem mit einer on-line 
Storungsbehebung insbesondere bei der Dichtplatte. 

In Fig. 4 ist eine Vorrichtung zum axialen Verschieben und Ausrichten 
der abzudichtenden Stirnseiten 22' der Giessrollen 22 zueinander darge- 
stellt. Die Giessrolle 22 besteht aus einer stillstehenden Achse 1 mit 
Achsenzapfen 2, der seinerseits auf einem Stander 3 abgestutzt ist. Die 
Giessrolle 22 umfasst ein ringformiges Stutzelement 4, welches mit dem 
zylinderformigen Mantel 5 mittels einer Keilverspannung 6 verbunden ist. 
Der Mantel 5 ist an seinem Umfang mit axial verlaufenden Kuhlbohrun- 
gen 7 versehen, welche mit weiteren Kuhlmittel zu- und abfiihrenden 
Bohrungen 9, 10, 11 im Stutzelement 4, in der Achse 1 und im Stander 3 
in Verbindung stehen. Der Mantel 5 und das Stutzelement 4 sind mit den 
Lagern 8 auf der Achse 1 drehbar gehalten und werden von einer nicht 
naher dargestellten Motor/Getriebe-Einrichtung angetrieben. Zwecks 
ebenflachiger Ausrichtung der Stirnflachen 22' der Giessrolle 22 zu den 
Stirnflachen der anderen, nicht dargestellten, Giessrolle ist der Mantel 5 
zusammen mit dem Stutzelement 4 auf der stillstehenden Achse 1 ver- 
schiebbar angeordnet. Die Verschiebung erfolgt mit einer ringformigen, 
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doppelt wirkenden Kolben-Zylindereinheit 13, die sowohl dem Stiitzele- 
ment 4 als auch der Achse 1 zugeordnet ist und am Ende der Giessrolle 
22 eingebaut ist. Ein Kolbenring 14 am Stutzelement 4 greift mit Abstand 
in eine umlaufende Nut 16 der Achse 1 ein, so dass beidseits des Kol- 
benringes 14 Zylinderkammern 17 entstehen, die jeweils mit einem 
Druckmedium uber Druckleitungen mit Drticken p1 und p2 beaufschlagt 
werden. Mit Hilfe eines Druckunterschiedes ± Ap wird eine axiale Ver- 
schiebung des Stutzelementes 4 und damit der Stirnseite 22' der 
Giessrolle 22 um bspw. 8 mm jeweils zur einen Oder anderen Seite be- 
wirkt. Eine ggfs. zweite Verschiebeeinrichtung Oder eine Druckeinrich- 
tung kann auch am anderen GieBrollenende angeordnet sein. 

Eine alternative Ausbildung einer Verstelleinrichtung 13 ist in Fig. 5 dar- 
gestellt. Auf der stillstehenden Rollenachse 1 ist der zylindrische ge- 
kuhlte Mantel 5 gezeigt mit seinen Kuhlbohrungen 7. Der Mantel 5 ist 
uber Stutzelemente 4 auf der Achse 1 abgestiitzt. Das eine Stutzelement 
4' ist mit dem Mantel 5 verbunden und ist bspw. mittels eines Radialla- 
gers 18 auf der Achse 1, drehbar gehalten. Das andere Stutzelement 4" 
ist mit der Achse 1 verbunden, wobei der Zylindermantel 5 bspw. mittels 
eines Axiallagers 19 drehbar auf dem Stutzelement 4" abgestutzt ist. 
Zwischen den Stutzelementen 4' und 4" ist auf der Achse 1 eine elek- 
tromagnetische Bremse 21 angeordnet. Zwecks ebenflachiger Ausrich- 
tung der Stirnseiten 22' der Giessrolle 22 zu den Stirnseiten der anderen 
-nicht dargestellten- Giessrolle wird die Achse 1 zusammen mit dem Zy- 
linder 5 in axialer Richtung verschoben. Hierzu greift an der einen Seite 
der Achse 1 eine bspw. als Kolben-Zylinder-Einheit 27 mit Ruckstellfeder 
28 ausgebildete Verstelleinrichtung 26 an. Auf der anderen Seite der 
Achse 1 befindet sich eine Druckeinrichtung 29, die bspw. als doppelt 
wirkender Plunger 33 ausgebildet ist. Die Verstelleinrichtung kann 
gleichwirkend als Spindelantrieb ausgebildet sein, wobei die Druckein- 
richtung eventuelles mechanisches Spiel minimiert. 



WO 01/23122 



- 10- 



PCT/EPOO/09161 



Die Erfindung ist mit den oben erlauterten Ausfuhrungsbeispielen ausrei- 
chend dargetan. Sie liesse sich jedoch noch in anderen Varianten dar- 
stellen. So konnte eine Seitenabdichtung 25 vorgesehen sein, die eine 
mechanische Anstellung und/oder eine magnetische Abdichtung bein- 
haltet. 
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Patentanspruche 

1. Bandgiessmaschine zur Erzeugung eines Metallbandes, mit zwei 
nebeneinander angeordneten, einen Giessspalt bildenden 
Giessrollen (22, 24) sowie mit Seitenabdichtungen (25), die beid- 
seits der Giessrollen (22, 24) je eine stirnseitig an die Giessrollen 
anruckbare Dichtplatte (61) aufweisen, wobei die jeweilige Dicht- 
platte (61) derart an die beiden Stirnseiten (22', 24') der Giessrol- 
len (22, 24) anruckbar ist, dass mit ihr eine im erwarmten Betriebs- 
zustand sehr genaue Auflage an den Stirnseiten der Giessrollen 
ermdglicht wird, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die an die Giessrollen (22, 24) anstellbare oder anpressbare 
Dichtplatte (61) in dreidimensionaler Bewegungsrichtung schwim- 
mend gelagert ist. 

2. Bandgiessmaschine nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die jeweilige Seitenabdichtung (25) mit einem Tragerelement 
(41) verbunden ist und aus der Dichtplatte (61), einem diese auf- 
nehmenden Tragrahmen (64, 65), einem auf letzteren wirkenden 
Anstellmittel oder Anpressmittel und der schwimmenden Lagerung 
derselben am Tragerelement (41) besteht. 

3. Bandgiessmaschine nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Anpressmittel wenigstens einen, vorzugsweise drei un- 
abhangig voneinander gesteuerte Zylinder (71) aufweist, die mit ih- 
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ren Kolben (72) als Einpunktauflage oder als Mehrpunktauflage ei- 
nen steuerbaren Anpressdruck auf die jeweilige Dichtplatte (61) 
ausuben. 

4. Bandgiessmaschine nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Anstellmittel wenigstens einen, vorzugsweise drei unab- 
hangig voneinander gesteuerte Zylinder (71) aufweist, die mit ihren 
Kolben (72) eine steuerbare, gegebenenfalls beruhrungslose An- 
stellposition der jeweiligen Dichtplatte zu den Stirnseiten der 
Giessrollen bewirkt. 

5. Bandgiessmaschine nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der die Dichtplatte (61) aufnehmende Tragrahmen (64, 65) 
uber Gelenkverbindungen (66, 67) an einer Verbindungsplatte (80) 
gelagert ist, die durch ein Kugelgelenk (81) am Tragerelement (41, 
41') schwimmend gehalten ist, wobei der Tragrahmen (64, 65) uber 
eine elastische Verbindung (68) zwischen ihm und der Verbin- 
dungsplatte (80) permanent an die Kolben (72) angedruckt ist. 

6. Bandgiessmaschine nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Gelenkverbindungen von je einem annahernd horizontal 
und/oder einem bzw. zwei vertikal angeordneten Gelenkhebel (66, 
67) gebildet sind, wobei diese Gelenkhebel (66, 67) am einen En- 
de am Tragrahmen (64) und am anderen Ende an der Verbin- 
dungsplatte (80) gelagert sind, wobei mindestens an einem Ende 
des jeweiligen Gelenkhebels (66, 67) ein spharisches Lager ange- 
ordnet ist. 

7. Bandgiessmaschine nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
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dadurch gekennzeichnet, 

dass das die Seitenabdichtung (25) haltende Tragerelement (41) 
einem Manipulator (40) zugehort, mittels dem die jeweilige Seiten- 
abdichtung seitlich zu den Giessrollen (22, 24) zu- bzw. weggefiihrt 
werden kann. 

8. Bandgiessmaschine nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Seitenabdichtungen (25) in der Stellung seitlich der 
Giessrollen (22, 24) von einer an einem Maschinenstander (32) der 
Giessrollen angeordneten Einrichtung (85) zentriert sind und deren 
Zylinder (71) mit einem jeweiligen Antriebsorgan verbunden sind. 

9. Bandgiessmaschine nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die aus einem feuerfesten Material bestehende dreieckformi- 
ge Dichtplatte (61) in ihren Eckbereichen von je einem Zylinder 
(71) beaufschlagt ist. 

10. Bandgiessmaschine nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass wenigstens eine der Giessrollen (22, 24) zur moglichst planen 
Ausrichtung ihrer Stirnseiten (22', 24') zueinander, insbesondere 
axial ausrichtbar ist. 

1 1 . Bandgiessmaschine nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Ausrichteinrichtung (13) wenigstens eine an einem Ende 
einer Giessrolle (22) angreifende, bspw. als Hydraulikzylinder oder 
als Spindeltrieb (27) ausgebildete, Verstelleinrichtung (26) und ei- 
ne am anderen Ende der Giessrolle (22) angreifende bspw. als 
Plunger (33) ausgebildete Druckeinrichtung (29) umfasst. 
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12. Bandgiessmaschine nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Verstelleinrichtung (26) und die Druckeinrichtung (29) an 
der Achse (1) der Giessrolle (22) angreifen. 

13. Bandgiessmaschine nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass bei einer eine stillstehende Achse (1) und einen auf dieser 
Achse (1) drehbar ausgebildeten, gekiihlten Mantel (5) umfassen- 
den Giessrolle (22), der Mantel (5) auf der Achse (1), vorzugswei- 
se hydraulisch wirkend, verschiebbar ist. 

14. Bandgiessmaschine nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Verschiebeeinrichtung mindestens an einem GieBrollen- 
ende angeordnet ist und einen dem Mantel (5) zugeordneten Kol- 
benring (14) und eine der Achse (1) zugeordnete umlaufende Nut 
(16) zur Aufnahme des Kolbenrings unter Ausbildung zweier Zylin- 
derkammern (17) umfasst. 

15. Bandgiessanlage nach Anspruch 13 oder 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Zylinderkammern (17) der Verschiebeeinrichtung mit un- 
terschiedlich hohen Hydraulikdrucken (P1, P2) beaufschlagbar 
sind. 
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